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El presente trabajo resume la aplicación de un proyecto Seis Sigma de la empresa de 
servicios Ingeniería de Calidad SRL. 
El cliente Piezas Cerámicas Argentinas (PCA SRL), solicitó el análisis de su proceso de 
producción de cierto tipo de piezas, que denominaremos aquí “piezas cerámicas de tipo 
II”. La fabricación de dichas piezas se reanudó durante el corriente año. El fabricante 
observó que, una vez iniciada la producción, se generaba un elevado número de piezas 
que se hallaban fuera de especificación, de modo tal que la cantidad de scrap de 
producción alcanzó valores máximos admisibles. 
La causa fue analizada en el laboratorio de calidad y se determinó que se hallaba 
asociada a la elevada presencia en las piezas del defecto de fisuras de capping. 
Sin embargo, luego de la fabricación del lote N° 16, la empresa informó que dejó de 
percibir esta no conformidad en su línea de producción, la cantidad de piezas con fisuras 
se redujo drásticamente, y los lotes producidos a continuación de éste cumplían con la 
especificación. Desconociendo la causa que había permitido solucionar el problema, la 
empresa solicitó nuestros servicios para dilucidar qué modificación condujo a la mejora 
de la calidad de las piezas fabricadas, a fin de orientar la acción futura en esa dirección. 
Lo que se planteó en este trabajo, con ayuda de los encargados del área de producción y 
del área de investigación de la empresa, analizando datos e información provista por el 
fabricante y buscando bibliografía, es el procedimiento Seis Sigma de mejora de la 
calidad de las piezas cerámicas. El objetivo fue evitar la presencia de los defectos 
hallados en cantidades superiores a las permitidas por la especificación del fabricante, y 
prevenir la producción de lotes fuera de especificación en el futuro (en la sección I.3 se 
detallan más ampliamente los mismos). Para ello, se contó con la información 
correspondiente de los lotes fabricados por la empresa antes y luego del cambio en la 
calidad de las piezas, datos sobre características físicas y químicas de la materia prima y 
datos de las condiciones de fabricación empleadas.  
Para el análisis de la información y los datos brindados por el fabricante, se hizo uso del 
modelo DMAIC, que será explicado en la introducción de este informe. Esto incluyó el 
empleo de distintas herramientas estadísticas aprendidas durante la cursada de la 
Especialización en Gestión de la Calidad y la utilización del programa Minitab 17, 
software para la aplicación de dichas herramientas. Finalmente, ellas nos permitieron 
determinar que los ajustes en la operación de prensado, introducidos durante el 
mantenimiento de la prensa, son la causa principal de la mejora observada en la calidad 
de las piezas fabricadas, que el fabricante cuenta con un indicador para el seguimiento 
de su proceso y que es posible la rápida mejora del mismo mediante sencillas acciones 
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